TALASLI IMALAT PROBLEM VE COZUMLERI

BOLUM 19 — TALASLI IMALAT TEORISI

Problem 19.4 Bir tornalama isleminde mil 1,8 m/s kesme hizi olusturmaktadir. lerleme ve
kesme derinlikleri 0,3 mm ve 2,6 mm’dir. Takim talas acis1 8 derecedir. Kesme sonrasi deforme
olmus talas kalinlig1 0,49 mm olarak Slgiilmiistiir. (a) kesme diizlemi agisini, (b) kesme sekil
degisimini, (¢c) malzeme kaldirma debisini hesaplayiniz. Tornalama islemi i¢in ortogonal kesme
modelini kabul ediniz.

(@) r = to/tc = 0.30/0.49 = 0.612

¢ = tan"}(0.612 cos 8/(1 — 0.612 sin 8)) = tan'}(0.6628) = 33.6°
(b) y = cot 33.6 + tan (33.6 - 8) = 1.509 + 0.478 = 1.987

(¢) Rwr = (1.8 m/s x 10° mm/m)(0.3)(2.6) = 1404 mm3/s

Problem 19.5 Bir ortogonal kesme isleminde kesme ve itme kuvvetleri 1470 N ve 1589 N’dur.
Talas agis1 = 5°, kesme derinligi = 5 mm, kesme Oncesi talag kalinligi = 0,6 ve talas kalinlik
orani = 0,38°dir. (a) is parcasinin kesme dayanimini, (b) siirtiinme katsayisini hesaplayiniz.

(a) ¢ = tan'}(0.38 cos 5/(1 - 0.38 sin 5)) = tan™! (0.3916) = 21.38°
Fs =1470 cos 21.38 — 1589 sin 21.38 = 789.3 N

As = (0.6)(5.0)/sin 21.38 = 3.0/0.3646 = 8.23 mm?

S =789.3/8.23 = 95.9 N/mm? = 95.9 MPa

(b) @ =45 + /2 - B/2; tekrardan diizenlenirse, B = 2(45) + o - 2¢
B =2(45) + a - 2(p) = 90 + 5 — 2(21.38) = 52.24°

W= tan 52.24 = 1.291

Problem 19.9 Bir ortogonal kesme isleminde; talas a¢is1=-5 derece, kesme 6ncesi talag kalinligi
0,2 mm ve kesme genisligi 4 cm’dir. Talas oran1 0,4 tiir. (a) kesme sonrasi talas kalinlig1, (b)
kesme gerilme agisini, (c) siirtlinme agisini, (d) siirtlinme katsayisini, (e) kesme sekil degisimi
degerlerini belirleyiniz.

(@) r =tol/tc, tc =to/r =0.2/0.4 = 0.5 mm

b) ¢ = tan™(0.4 cos(-5)/(1 - 0.4 sin(-5))) = tan'}(0.3851) = 21.1°
() B=2(45) + a - 2(p) =90 + (-5) - 2(21.8) = 42.9°

(d) p=tan 42.9=0.93

(e) y =cot 31.8 + tan(31.8 - 15) = 2.597 + 0.489 = 3.09

Problem 19.10 Bir is malzemesinin kesme dayanimi 345 MPa’dir. Bir ortogonal kesme
operasyonu i¢in kullanilan takim talag agis1 20° olup diger kesme parametreleri; kesme hizi =
30 m/dk, kesme Oncesi talag kalinlig1 = 0,037 cm ve kesme genigligi 0,375 cm’dir. Son talas
kalinlik oran1 0,50°dir. (a) kesme diizlemi agisini, (b) kayma kuvvetini, (¢) kesme ve itme
kuvvetlerini ve (d) siirtlinme kuvvetini belirleyiniz.

(@) ¢ = tan}(0.5 cos 20/(1 - 0.5 sin 20)) = tan"}(0.5668) = 29.5°
(b) As = (0,037)(0,375)/sin 29.5 = 0,0281 cm? = 2,81 mm?
Fs = AsS =2,81(345) = 969,45 N



() p=2(45) + a - 2(¢) =90 + 20 - 2(29.5) = 50.9°

Fc = 969,45 cos (50.9 - 20)/cos (29.5 + 50.9 -20) = 1684 N
Ft = 969,45 sin (50.9 - 20)/cos (29.5 + 50.9 -20) = 1008 N
(d) F=1684 sin 20 + 1008 cos 20 = 1523,17 N

Problem 19.14 300 MPa ¢ekme dayanimina ve 220 MPa kesme dayanimina sahip diisiik
karbonlu ¢elik kesme hiz1 3 m/s olacak sekilde tornalanacaktir. Talas akis1 yoniindeki talas agis1
5¢°dir. Talas kalinlik oran1 0,45°tir. Tornalama islemi i¢in ortogonal kesme modelini baz alarak
(a) kesme diizlemi acisini, (b) kayma kuvvetini, (c) kesme ve ilerleme kuvvetlerini
hesaplayiniz.

(a) ¢ = tan™(0.45 cos 5/(1 - 0.45 sin 5)) = tan"}(0.4666) = 25.0°
(b) As = tow/sin ¢ = (0.2)(3.0)/sin 25 = 1.42 mm?

Fs=AsS =1.42(220) =312 N

() B=2(45) + o - 2(9p) =90 + 5 - 2(25.0) = 45.0°

Fc = Fscos (8 — a)/cos (¢ + S — o)

Fc =312 cos(45 - 5)/cos(25.0 + 45.0 - 5) =566 N

Ft = Fssin(f — a)/cos(o + S — a)

Ft =312 sin(45 - 5)/c0s(25.0 + 45.0 - 5) =474 N

Problem 19.21 Bir aliiminyum tornalama isleminde kesme hiz1 270 m/dk, ilerleme 0,05 cm/dev
ve kesme derinligi 0,62 cm’dir. Torna tezgahinin mekanik verimi %87 ise motorun hareketi
icin gereken gii¢ ne kadardir? Tablo 19.2 degerlerini kullanarak birim gii¢ degerlerini tahmin
edebilirsiniz.

Tablo 19.2’den aliiminyum igin birim gii¢ degeri 0,7 N-m/mm? olarak alinir. Kesme derinligi
degeri 0,25’ten biiyiik oldugu i¢in Sekil 19.14’ten diizeltme faktorii okunur ve 0,9 olarak
almir.

HPc = HPu X RMR,

HPg = HPc/E

Rwmr = vfd = 27000 x(0,05)(0,62) = 837 cm?/dk = 13950 mm?®/s

HPc = 0.9(0,7)(13950) = 8788,5 W

HPg = 8788,5/0.87 = 10101 W = 10,1 KW

Problem 19.31 Capi 15 cm olan is parcasina tornalama islemi yapilacaktir. Is parcasinin kesme
dayanimi 275 MPa ¢ekme dayanimi 415 Mpa’dir. Takim yanal agis1 6°°dir. Kesme hizi = 240
m/dk, ilerleme = 0,0375 cm/dev ve kesme derinligi = 0,22 cm’dir. Kesme sonrasi talas kalinligi
0,06 cm’dir. (a) operasyon i¢in gerekli giicii, (b) verilen sartlar i¢cin malzeme gii¢ degerlerini,
(c) Tablo 19.2°de listelenen to = 0,025 cm i¢in birim gii¢ degerlerini hesaplayimiz. Tornalama
islemi i¢in ortogonal kesme modelini kullaniniz.

(a) Giiciin belirlenmesi i¢in Fc ve v degerleri belirlenmelidir.

r =0,0375/0,06 = 0,625

¢ = tan'}(0,625 cos 6/(1 — 0,625 sin 6)) = tan’* (0,665) = 33.62°
B=2(45)+ a-2(p) =90 + 6 -2(33,62) = 28,76°

As = tow/sin ¢ = (0,0375)(0,22)/sin 33,62 = 0,0150 cm? = 1,5 mm?
Fs=SAs=275(1,5) =4125N

Fc=Fscos (56— a)lcos (¢ + 5 —a)

Fc =412,5 cos(28,76 - 6)/cos(33,62 + 28,76 — 6) = 687 N
HPc = Fcv= 687N x (240 m/60sn) = 2748 W. (N-m/sn)



(b) Rmr = 4000 mm/sn x (0,375 mm/dev)(2,2 mm) = 3300 mm?/sn

HPu = HPc /Rwr = 2748/3300 = 0,8 N-m/mm?

(c) Sekil 19.14°ten kesme derinligi (kesme Oncesi talas kalinligr) 0,25 mm’den farkli olan
durumlarda kullanilan diizeltme faktorii belirlenir ve 1,1 alinir. Bu diizeltme faktorii
kullanilarak to degeri 0,25 mm olacak sekilde diizenlenen tablo degerleri (Tablo 19.2)
bulunabilir.

HPu =0,8/1,1 = 0,7 N-m/mm?

Problem 19.34 Bir geligin tornalama isleminde hiz = 3 m/s, sertlik = 225 HB, ilerleme = 0,25
mm ve derinlik =4 mm’dir. Kisim 4.1°de yer alan termal 6zellik tablolarini ve Tablo 19.2 6zgiil
enerji degerlerini kullanarak kesme sicakligin1 hesaplayiniz. Cevresel sicakligi 20 C° kabul
ediniz.

Tablo 19.2°den to = 0,25 mm kesme Oncesi talas kalinlig1 i¢in 6zgiil enerji degeri okunursa, U
=2.2 N-m/mm? = 2.2 J/mm?

Tablo 4.1°den, p = 7.87 g/cm® = 7.87(10%) g/mm?3

Tablo 4.1°den, C = 0.11 Cal/g-°C. 1 cal = 4.186 J ise, C = 0.11(4.186) = 0.460 J/ g-°C

pC = (7.87 g/cm®)(0.46 J/g-°C) = 3.62(10°%) J/mm3-°C

Tablo 4.2°den 1s1l iletkenlik k = 0.046 J/s-mm-°C

Denklem 4.3’ten, 1s1l yaymma K = k/pC

K =0.046 J/s-mm-°C /[(7.87 x 10 g/mm?)(0.46 J/g-°C)] = 12.7 mm?/s

Cook denkleminden, to = f=0.25 mm

T =(0.4(2.2)/3.62(10%))[3(10%)(0.25)/12.71°33% = 0.2428(10%)(59.06)°3

=242.8(3.89) =944.4 C°

Ortam sicakligr géz 6nilinde bulundurularak, sicaklik = T = 20 + 944 = 964°C olarak bulunur.

Problem 19.38 Bir tornalama isleminde kesme hiz1 = 200 m/dk, ilerleme 0,25 mm/dev ve kesme
derinligi = 4 mm’dir. Is malzemesi termal yaymim degeri 20 mm?/sn ve hacimsel 6zgiil 1s1 3,5
(10°®y’tiir. Takim-talas 1s1l ¢ift ile olgiilen sicaklik 700 C° olup ¢evre sicakligmi 6 C°
artirmaktadir. Isleme operasyonu i¢in malzeme 6zgiil enerji degerini hesaplayiniz.

Cook bagntis1 tekrar diizenlenirse, U = T(pC/0.4)(K/vtp)®3%
U = (700 — 20)(3.5 x 10%/0.4)(20/{(200/60)(10%)(0.25)})°3%3
U = 680(8.75 x 10%)(0.024)%3%% = 5.95(0.2888) = 1.72 N-m/mm?3

BOLUM 20 — TALASLI IMALAT OPERASYONLARI VE TAKIM TEZGAHLARI

Problem 20.2 Bir tornalama isleminde ustabasi silindirik pargadan bir pasonun 5 dakikada
tamamlanacagini belirtmistir. Parga 400 mm uzunlugunda ve 150 mm ¢apindadir. Ilerleme =
0,3 mm/dev ve kesme derinligi 4 mm olursa kesme hiz1 belirtilen kesme siiresinin saglamak
i¢cin ne olmalidir?

Tm = Do L/Vf.
Kesme hizinin bulunmasi igin tekrardan diizenlenirse: v = tDoL/fTm
v = 11(0.4)(0.15)/(0.30)(107%)(5.0) = 0.1257(10% m/dk = 125.7 m/dk

Problem 20.4 Otomatik bir tornada bir konik yiizey tornalanacaktir. Is par¢ast 750 mm
uzunlugunda ve zit uglarda yer alan en diisiik ve en yliksek ¢aplar 100 mm ve 200 mm’dir.
Tornadaki otomatik kontroller doniis hizini is pargasi ¢capinin bir fonksiyonu olarak ayarlayarak



yiizey h1z1 200 m/dk sabit hizda tutulmaktadir. ilerleme = 0,25 mm/dev ve kesme derinligi = 3
mm’dir. Is parcasimin kaba geometrisi olusturulmus durumdadir ve yapilacak operasyon is
parcasinin son ince islemesi olacaktir. (a) konigi tornalamak i¢in gereken siireyi, (b) kesmenin
baslangicinda ve sonunda olan dénme hizlarin1 hesaplayiniz.

(a) Rwmr = vfd = (200 m/dk)(10° mm/m)(0.25 mm)(3.0 mm) = 150,000 mm?3/dk

Kesik koninin alan1 A = n(R1 + R2){h? + (R1 — R2)?}°*

R1 =100 mm, Rz =50 mm, and h = 750 mm olarak verilmistir,

A = 1(100 + 50){7502 + (100 — 50)2}°5 = 1507(565,000)°° = 354,214 mm?

Verilen kesme derinligi d = 3.0 mm, Kesme hacmi V = Ad = (354,214 mm?)(3.0 mm) =
1,062,641 mm?®

T = V/Rur = (1,062,641 mm®)/(150,000 mm3/dk) = 7.084 dk

(b) Kesmenin baglangicinda (D1 = 100 mm), N = v/aD = 200,000/100% = 636.6 dev/dk
Kesmenin sonunda (D2 = 200 mm), N = 200,000/200x = 318.3 dev/dk

Problem 20.10 Delme islemi i¢in 12,7 mm c¢apinda helisel matkap ile ¢elik is pargasi
delinecektir. Delik 60 mm derinlige ve 118° u¢ acisina sahip kor bir deliktir. Kesme hiz1 25
m/dk ve ilerleme 0,30 mm/dev’dir. (a) delme islemini tamamlamak i¢in kesme siiresini ve (b)
matkap ucunun tam capa ulastig1 kabul edilerek islem sirasindaki talas kaldirma debisini
hesaplayiniz.

(a) N = v/xD = 25(10%) / (12.7m) = 626.6 dev/dk

fr= Nf = 626.6(0.30) = 188 mm/dk

A =0.5D tan (90 — 6/2) = 0.5(12.7)tan(90 — 118/2) = 3.82 mm
Tn= (d + A)/fr = (60 + 3.82)/188 = 0.339 dakika

(b) Rur = 0.257D%r = 0.25m(12.7)%(188) = 23,800 mm3/dk

Problem 20.11 iki is milli matkap tezgahi ayni anda 2,5 cm kalinliginda bir is pargasinda 1,25
cm capinda ve 1,8 cm capinda iki delik delmektedir. Her iki matkapta 118° u¢ acisini sahip
helisel matkaplardir. Malzeme i¢in kesme hiz1 70 m/dk’dir. Her bir matkap ayn1 hizda agagiya
indikleri igin iki delik iginde ilerleme hizlar1 ayni degere sahiptir. Ilerleme hiz1 toplam malzeme
kaldirma debisinin 23,45 cm®/dk’y1 gegmeyecek sekilde ayarlanmustir. (a) olabilecek en yiiksek
ilerleme hizin1 (cm/dk), (b) her delik i¢in ayr1 ayri ilerlemeyi (cm/dev) ve (c) tiim delikleri
delmek i¢in gereken siireyi hesaplayiniz.

(a) Toplam Rur = 23,45 = 0.25nD1fr + 0.25aD2%fr = 0.25n( D12 + D2 )fr
23,45 = 0.25m( 1,252 + 1,82 )fr =3,771fr
fr = 23,45/3,771 = 6,217 cm/dk

(b)1,25 cm ¢apinda delik i¢in, N = v/zD = (7000 cm/dk)/(1,25xn) = 1782,5
1,8 cm gapinda delik igin, N = v/zD = (7000 cm/dk)/(1,8w) = 1237,8

f =fr/N; 1,25 cm ¢apinda delik i¢in, f = 6,217/1782,5 = 3,487 cm/dev

1,8 cm ¢apinda delik i¢in, f = 6,217/1237,8 = 5,022 cm/dev

(¢) 1,25 cm ¢apinda delik i¢in, A = 0.5D tan (90 — 6/2) = 0.5(1,25) tan(90 — 118/2) = 0,375 cm
1,8 cm ¢apinda delik i¢in, A = 0.5D tan (90 — 6/2) = 0.5(1,8) tan (90 — 118/2) = 0,540 cm
Tm= (t + A)/fr = (2,5 + 0,540)/6,217 = 0,489 dk = 29,3 saniye

Problem 20.14 400 mm uzunlukta ve 60 mm genislikte dikdortgen bir sekle sahip is par¢asinin
iist yiizeyi ¢evresel frezeleme yapilacaktir. Freze ¢cakist 80 mm ¢apinda ve 5 dise sahiptir, her



iki taraftan is parcasindan sarkmaktadir. Kesme hizi1 = 70 m/dk, talas yiikii = 0,25 mm/dis ve
kesme derinligi = 5 mm’dir. (a) yiizeyi boylamasina bir pasoluk frezelemede gecen gercek
kesme siiresini ve (b) kesme sirasinda gergeklesen en yiiksek malzeme kaldirma debisini
hesaplayiniz.

(@) N =v/zD = 70,000 mm/80x = 279 dev/dk

fr = Nntf = 279(5)(0.25) = 348 mm/dk

A = (d(D-d))%® = (5(80-5))°° = 19.4 mm

Tm = (400 + 19.4)/348 = 1.20 dakika

(b) RMR = wdfr = 60(5)(348) = 104,400 mm?3/dk

Problem 20.20 Dikdortgen seklindeki bir is parcasinin lst yiizeyi ¢evresel frezeleme ile
islenecektir. Is parcas1 735 mm uzunlugunda 50 mm genisliginde ve 95 mm kalinhigindadur.
Freze cakis1 60 mm capinda 5 dislidir ve is parcasinin genisliginin her iki tarafindan esit
miktarda sarkmaktadir. Kesme hiz1 = 80 m/dk, talas yiikii 0,30 mm/dis ve kesme derinligi 7,5
mm’dir. (a) kesme baslamadan dnce 5 mm’lik yaklasma mesafesi ve kesme sonrasi 25 mm’lik
ileri gitme mesafesi eklenirse yiizeyde bir paso yapmak i¢in gereken siireyi hesaplayiniz. (b)
kesim sirasinda en yiiksek malzeme kaldirma debisini hesaplayiniz.

(a) N = v/zD = 80,000 mm/60x = 424.4 dev/dk

fr = Nntf = 424.4(5)(0.3) = 636.6 mm/dk

A = (d(D-d))°® = (7.5(60-7.5))°° = 19.84 mm

Tm = (735 + 5 + 19.84 + 25)/636.6 = 1.233 dk

(b) RMR = wdfr = 60(7.5)(636.6) = 286,470 mm?3/dk

Problem 20.23 Bir vargel tezgahi bir par¢anin kalinligin1 50 mm’den 45 mm’ye indirmek i¢in
kullanilmaktadir. Par¢a dokme demirden yapilmis ve 270 MPa gerilme mukavemetine ve 165
HB Brinell sertligine sahiptir. Parganin baslangi¢ boyutlart 750 mm x 450 mm x 500 mm’dir.
Kesme hiz1 0,125 m/sn ve ilerleme 0,40 mm/paso’dur. Vargel tezgahi hidrolik tahrikli ve geri
dontis siiresi kesme yapilan strok siiresinin %50°si kadardir. Parganin 6ncesinde hizin artmasi
ve sonrast hizin azalmasi i¢in par¢anin oncesine ve sonrasina 150 mm eklenmelidir. Kog baginin
parcanin uzun Olclisline paralel hareket ettigi kabul edilirse parcay islemek icin gereken siire
ne kadardir?

Her bir ileri strokun alacagi zaman = (150 + 750 + 150)/(0.125 x 1000) = 8.4 sn
Her bir geri strokun alacagi zaman = 0.50(8.4) = 4.2 sn

Her pasonun toplam zamani1 = 8.4 +4.2 =12.6 sn =0.21 dk

Paso sayis1 = 450/0.40 = 1125 paso

Toplam Zaman Tm = 1125(0.21) = 236 dakika



BOLUM 21 — KESICI TAKIM TEKNOLOJISI

Problem 21.6 Bir tornalama isleminde asagidaki veriler elde edilmistir: (1) kesme hiz1 120 m/dk
oldugunda takim 6mrii 7 dakika; (2) kesme hiz1 80 m/dk oldugunda takim omrii 28 dakikadir.
(a) Taylor takim 6mrii esitligindeki n ve C degerlerini hesaplayiniz. Buldugunuz esitlige gore
(b) kesme hiz1 110 m/dk i¢in takim Omriinii, (¢) takim 6émrii 15 dakika i¢in kesme hizini
hesaplayiniz.

(a) iki Denklemden: (1) 120(7)"= C ve (2) 80(28)" = C.
120(7)" = 80(28)"

IN120+nIn7=In80+nIn 28

4.7875 + 1.9459 n = 4.3820 + 3.3322 n

4.7875 - 4.3820 = (3.3322 — 1.9459) n

0.4055 =1.3863 n

n =0.2925

C =120(7)%% = 120(1.7668)

C=2120

Kontrol: C = 80(28)%2°%° = 80(2.6503) = 212.0

(b) 110 T®2%25=212.0
T02925 = 212 0/110 = 1.927
T = 1.9271/02925 = 1 9273419 = 9 42 dk

(©) v (15)°29% = 212.0
v = 212.0/(15)°29%5 = 212.0/2.2080 = 96.0 m/dk

Problem 21.9 125 mm c¢apinda ve 300 mm uzunlugunda bir is parcasina tornalama
yapilmaktadir. Ilerleme 0,225 mm/dev olarak ayarlanmistir. Eger kesme hizi 3 m/s olursa, takim
bes parca isleyecek kadar kullanilabilmektedir. Kesme hizi 2 m/s olursa kesme takimi
bozulmadan 25 pargca islenebilmektedir. Taylor takim omiir esitligini olusturun.

(1) Tm =x(125 mm)(0.3 m)/(3.0 m/s)(0.225 mm) = 174.53 sn = 2.909 dk
T =5(2.909) = 14.54 dk

(2) Tm = x(125 mm)(0.3 m)/(2.0 m/s)(0.225 mm) = 261.80 sn = 4.363 dk
T = 25(4.363) = 109.08 dk

(1) v=3 m/s =180 m/dk

(2) v=2m/s =120 m/dk

(1) 180(14.54)"=C

(2) 120(109.08)"=C

180(14.54)" = 120(109.08)"

In 180 + n In(14.54) = In 120 + n In(109.08)

5.1929 + 2.677 n =4.7875 + 4.692 n

5.1929 - 4.7875 = (4.692 - 2.677) n

0.4054 =2.0151 n

n=0.2012

C =180 (14.54)02012



C=308.43

Problem 21.19 Bir tornalama isleminde, is pargasinin ¢apt 88 mm ve uzunlugu 400 mm’dir.
Tornalamada, ilerleme 0,25 mm/dev olarak se¢ilmistir. Kesme hiz1 3,5 m/s ise kesme takimi
her {i¢ pargada bir degistirilmek zorundadir. Ancak, kesme hizi 2,5 m/s ise kesme takimi 20
parcayr degistirilmeden isleyebilmektedir. Tek bir kesme takimiyla 50 parga igleyebilmek i¢in
gereken kesme hizin1 hesaplayimiz.

(1) v=3.5m/s = 210 m/dk

Tm = x(0.088 m)(0.4 m)/(210 m/dk)(0.00025 m) = 2.106 dk

T =23(2.106) = 6.32 dk

(2) v=2.5m/s = 150 m/dk

Tm =7(0.088 m)(0.4 m)/(150 m/min)(0.00025 mm) = 2.949 dk
T =20(2.949) = 58.98 dk

(1) 210(6.32)"=C

(2) 150(58.98)"=C

210(6.32)" = 150(58.98)"

In 210 + n In(6.32) = In 150 + n In(58.98)
5.347 +1.844n=5.011+4.077n
5.347-5.011 = (4.077 - 1.844) n

0.336 =2.233n

n=0.150

C =210 (6.32)%1
C=277.15
Kontrol; 150(58.98)%%%=277.03 ) Oldukg¢a yakin, C = 277.1 olarak alindu.

T=50Tm
VTO15 = 277.1, TO15 = 2771/, T = (277.1/W)1015 = (277.1/v)846 = 1.711415(10)16//664
Tm = 1(0.088)(0.4)/0.00025 v = 442.34/v

1.711415(10) 165846 = 50(442.34/v) = 22116.8/v

1.711415(10) 16//5646= 22116.8

\V/5:846= 1 711415(10)16/22116.8= 7.738075(10)* = 773,807,500,000

v = (773,807,500,000)1/5646= (773,807,500,000)°177122 = 127 57 m/dk

Kontrol: Tm = 442.34/127.57 = 3.468 dk, 50 Tm = 173.4 dk
T =(277.1/127.57)554 = (2.172)554 = 173.3 dk (Yakin Cevap)

Problem 21.27 Yiksek hiz gelik kesici takiminin kullanildigi bir tornalama isleminde kesme
hiz1 110 m/dk’dir. Eger kuru kesim yapilirsa, Taylor takim omiir esitligindeki parametreler n =
0,140 ve C = 150 (m/dk) olarak bulunmustur. Eger sogutucu kullanilirsa, C degerinde %15 artis
goriilmektedir. Sogutucunun kullanildigr ve kesme hizinin sabit tutuldugu durumda takim
omriindeki artis1 yilizde olarak hesaplayiniz.

Kuru: 110(T)%% = 150

T = (150/110)Y014 = (1.364)"143= 9.18 dk

Sogutucu ile birlikte: 110(T)** = 150(1 + 15%) = 150(1.15) = 172.5
T =(172.5/110)0% = (1.568)"143 = 24.85 dk

Artis = (24.85 -9.18)/9.18 = 1.71 = 171% olarak bulunur.



BOLUM 23 - TASLAMA VE DIGER ASINDIRMA ISLEMLERI

Problem 23.1 Bir yiizey taslama operasyonunda tas ¢apt = 150 mm ve enine ilerleme = 0,07
mm. Tas hizi1 = 1450 m/dk, is hiz1 = 0,25 m/s ve ¢apraz ilerleme = 5 mm. Tas ylizey alan1 basina
aktif tane sayis1 = 0,75 tane/mm?, (a) talas basina ortalama uzunlugunu, (b) metal kaldirma
hizini ve (c) tas isi kavradig1 zaman operasyon kismi i¢in birim zamanda olusan talas sayisini
hesaplayiiz.

() Ic = (Dd)®® = (150 x 0.07)%° = 3.24 mm
(b) RMR = vwwd = (0.25 m/s)(10° mm/m)(5.0 mm)(0.07 mm) = 87.5 mm®/s = 5250 mm?/dk
(c) nc = vwC = (1450 m/dk)( 10 mm/m)(5.0 mm)(0.75 tas/mm?) = 5,437,500 talas/dk

Problem 23.3 I¢ silindirik taslama operasyonu 250 mm’lik ¢aptan 252,5 mm capa bir i¢ deligin
son bitirme islemini yapmak i¢in kullanilmaktadir. Delik 125 mm uzunlugundadir. 150 mm ilk
cap1 ve 20 mm genisliginde bir taslama tas1 kullanilir. Operasyon sonrasi taslama ¢ap1 149,75
mm ¢apa azalmistir. Bu operasyonda taglama oranini hesaplayiniz?

TO (Taslama Orani) = (Is par¢asindan hacimce azalma)/(Taslama tasindan hacimce azalma)
Is parcasindan hacimce azalma = (n/4)(125)(252.5? — 250%) = 123,332 mm?®

Taslama tasindan hacimce azalma = (n/4)(20)(150° — 149.75%) = 1177 mm?®

TO (Taslama Orany) = 123,332/1177 = 104.8

Problem 23.4 Sertlestirilmis sade karbonlu c¢elik iizerinde yapilan bir ylizey taglama
operasyonunda taslama tasi 200 mm ¢ap ve 25 mm genisligine sahiptir. Tas 2400 d/dk hizla
donmekte, kesme derinligi (enine ilerleme) = 0,05 mm/paso ve ¢apraz ilerleme = 3,5 mm’dir.
Isin gidip-gelme hiz1 6 m/dk ve islem kuru yapilmaktadir. (a) is ile tas arasinda temas
uzunlugunu ve (b) kaldirilan metal hacmini hesaplaymiz. (c) Tas yiizeyi 64 aktif tane/cm?
sahipse, birim zamanda olusan talas sayisini belirleyiniz. (d) Talas bagina ortalama hacim nedir?
(e) Is iizerindeki tegetsel kesme kuvveti = 25N ise, bu operasyondaki ozgiil enerjiyi
hesaplayiiz.

(a) Ic = (Dd)%® = (200 x 0.05)°= 3.16 mm

(b) RMR = vwwd = (6 m/dk)(10° mm/m)(3.5 mm)(0.05 mm) = 1050 mm3/dk
(c) nc=vwC

v = NzD = (2400 dev/dk)(200mr mm/dev) = 1,507,964 mm/dk

nc = (1,507,964 mm/dk)(3.5 mm)(64 tas/cm?)(102 cm?/mm?)

= 3,377,840 tas/dk (= talas/dk)

(d) 3,377,840 tag/dk = 3,377,840 talas/dk

Ortalama talas hacmi = (1050 mm3/min)/( 3,377,840 chips/min) = 0.00031 mm?®/talas
(e) U = Fcv/RMR

v =1,507,964 mm/dk = 1,508 m/dk

U = 25(1508)/1050 = 35.9 N-m/mm?3

Problem 23.7 Puntasiz taslama isleminde taslama tasi 200 mm ¢apinda ve ayar tasi ¢ap1 125
mm’dir. Taglama tag1 3000 d/dk’da donmekte, ayar tast ise 200 d/dk hizla donmektedir. Ayar



taginin egimi 2,5°°dir. 25 mm ¢apinda ve 175 mm uzunlugunda silindirik is pargasinin ilerleme
hizin1 hesaplayimiz.

fr = «DrNr sin |
fr = 1(125)(200) sin 2.5° = 25,0007(0.04362) = 3426 mm/dk
Parga basi ilerleme Hiz1 = (3426 mm/dk)/(175 mm/parca) = 19.58 parca/dk



